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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Fordern von elektrisch leitfahigen Lacken zwischen 
unterschiedlichen Spannungspotenzialen 



(57) Einem unter Hochspannung stehenden elek- 
trostatischen Lackzerstauber 15 we.fden uber eine iso- 
lierende Forderieitung 2 einzelne abgeteilte Lackmen- 
gen 21 zugefuhrt. die zwischen zwei Moichen 1 8, 1 9 ein- 
geschlossen sind. Die Forderung von der Beschlk- 
kungsstation 3, an die ein Farbwechsler 8 angeschlos- 
sen ist, zur Abgabestatlon 5 am anderen Ende der For- 
derieitung 2 erfolgt mit Hilfe einer Transporteinrichtung 
23 mittels eines Schiebemediums (Druckluft cderisolie- 
rende Flussigkelt), das auch die Lackabgabe In der Ab- 
gabestatlon 5 bewirkt. Auch fur den Rucktransport des 



IVIoichpaares zur Beschlckungsstation wird eine mit 
Druckluft arbeitende Rucktransporteinrichtung 28 ein- 
gesetzt. Die Lange L der Forderieitung 2 zwischen der 
Beschlckungsstation 3 und der Abgabestatlon 5 und die 
Lange 1 der abgeteilten Lackmengen 21 sind so bemes- 
sen, da/3 sich eine ausrelchend lange Isolierstrecke L- 
1 zur Vermeidung eines Spannungsuberschlags vom 
Hochspannungsbereich 16 ergibt. 

Eine kontinulerllche Lackversorgung wIrd mittels 
zweier paralleler Forderteitungen 2 und 2* erreicht, 
durch die zueinander versetzt Lackmengen 21 und 21' 
gefordert und dosiert abgegeben werden. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For- 
dem von elektrisch leitfahigen Lacken von einem an 
Erdpotential liegenden Zufuhrsystem, Insbesondere ei- 5 
nem Farbwechsler, zu einem an Hochspannung liegen- 
den Verbraucher, insbesondere einem elektrostati- 
schen Lackzerstauber. 

[0002] Die elektrostatische Verarbeitung von elek- 
trisch hoch leitfahigen Lacken, z.B. Wasseriacken, 10 
macht es erforderllch, den Lack von Erdpotenzial auf 
Hochspannungspotenzial zu transferieren, wobei eine 
elektrische Isollemng zwischen den Potenzlalen ge- 
wahrieistet sein muQ>. 

[0003] Zu diesem Zweck sind verschiedene Verfah- is 
rensweisen bekannt und beispielsweise In US 5 632 816 
Oder DE 197 56 488 beschrieben, wo mit einer Lackzu- 
fuhrungslanze gearbeitet wird, die durch eine isolieren- 
de Flussigkelt hindurch in die Lackabgabestellung hin- 
ein bewegt wird. 20 
[0004] Den bekannten Verfahren ist gemeinsam, daH 
sie entweder sehr komplexe Steuerungs- bzw. ObenA/a- 
chungsfunktionen erfordem oder Im Zusammenhang 
mit automatlschen Schneilfarbwechselsystemen nicht 
eingesetzt werden konnen. 25 
[0005] Dementsprechend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein einfach strukturiertes Verfahren vor- 
zusehen, das einen vergleichswelse geringen Steue- 
mngsaufwand erfordert und auch fur automatlsche 
Schnellfarbwechselsysteme geelgnet ist. 30 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal^ da- 
durch gelost. daft einzelne Lackmengen abgeteilt und 
In raumlichem wie zeitlichem Abstand langs einer For- 
derstrecke zwischen dem Zufuhrsystem und dem Ver- 
braucher bewegt werden, wobei die Lange der Forder- 35 
strecke die Ausdehnung der einzelnen Lackmengen in 
Forderrichtung um ein als Isolierstrecke ausreichendes 
MalX ubersteigt. 

[0007] Die Erfindung bezleht sich auch auf eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens mit einer 40 
Forderleltung fur Lack, die in die Verbindung zwischen 
einem geerdeten Zufuhrsystem, insbesondere einem 
Farbwechsler. und einem unter Hochspannung stehen- 
den Verbraucher, Insbesondere einem elektrostati- 
schen Zerstauber, eingeschaltet ist. 45 
[0008] Auch insowelt gilt die vorgenannte Erfindungs- 
aufgabe. namlich eine Vorrichtung zu schaffen, die ver- 
gleichswelse einfach ausgeblldet Ist, mit einem gerin- 
gen Steuerungsaufwand auskommt und auch fur auto- 
matlsche Schnellfarbwechselsysteme brauchbar ist. so 
[0009] DIese Vomchtung Ist erfindungsgemaft da- 
durch gekennzelchnet, daft die Forderieitung aus einem 
isolierenden Werkstoff besteht, daft In der Forderieitung 
zumindest ein Molchpaar aus einem hinteren Molch und 
einem vorderen Molch angeordnet Ist, daft dem hinteren 55 
Ende der Forderieitung eine Beschickungsstatlon zur 
Zufuhmng abgetellter Lackmengen zwischen die bei- 
den Molche zugeordnet ist. daft dem vorderen Ende der 



Forderieitun^Tne Abgabestation zur Ausschleusung 
der abgetellten Lackmengen aus der Forderieitung zu- 
geordnet ist, daft eine Transporteinrichtung zur Veria- 
gerung des Molchpaars mit einer aufgenommenen 
Lackmenge von der Beschickungsstatlon zur Abgabe- 
station sowie eine Rucktransporteinrichtung zur Veria- 
genjng des Molchpaars von der Abgabestation zur Be- 
schickungsstatlon vorgesehen sind und daft die Lange 
der Forderieitung zwischen der Beschickungsstation 
und der Abgabestation und die Lange des zwischen den 
Molchen aufgenommenen Lackmengenpakets so be- 
messen sind, daft die addlerten Forderleitungsabschnit- 
te vor und hinter dem Lackmengenpaket stets eine Iso- 
lierstrecke von ausreichender Lange zwischen der Be- 
schickungsstation und der Abgabestation bilden. 
[001 0] Zweckmaftige Ausgestaltungen und Weiterbil- 
dungen des Verfahrens und der Vorrichtung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen. 
[001 1] Erfindungsgemaft wird somit der Lack diskon- 
tinuleriich in Einzelmengen gefordert, wobei die in For- 
demchtung gemessene Langserstreckung der einzel- 
nen Lackpakete erheblich unter der Lange der Forder- 
strecke bzw. der Isolierenden Forderieitung liegt, so daft 
Innerhalb dieser stets eine ausreichende Isolierstrecke 
verbleibt. Wegen dieser Maftnahme lassen sich die ein- 
zelnen Lackmengen Oder Lackpakete problemlos in den 
Hochspannungsbereich transportleren, beispielsweise 
mittels Druckluft Oder einer Isoiierfiusslgkeit ais Schle- 
bemedium, wie es nachfolgend anhand des Ausfuh- 
rungsbeispiels geschildert ist. Da auch das Abteilen der 
Lackmengen kelne Schwierigkeiten macht, erweisen 
sich das erfindungsgemafte Verfahren und die zugeho- 
rige Vomchtung als zweckentsprechend, einfach und 
betriebssicher. 

[001 2] Die diskontinuieriiche Uberfuhnjng der einzel- 
nen Lackmengen setzt eine zumindest teilweise Zwl- 
schenspeicherung des Lacks Im Hochspannungsbe- 
reich voraus, falls der Verbraucher kontlnuieriich belie- 
fert werden soli. Eine solche Zwischenspeicherung laftt 
sich jedoch vemieiden, wenn entsprechend einer be- 
sonders zweckmaftigen Version die abgetellten Lack- 
mengen iiber zwei Forderstrecken bzw. durch zwei par- 
allele Forderieitungen zugefuhrt werden, wobei die 
Lackabgabe unterbrechungsfrei im Wechsel aus den 
Lackmengen der einen und der anderen Forderstrecke 
bzw. Forderieitung erfolgt. 

[0013] Zwei Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung wer- 
den nachfolgend anhand einer schematlschen Zeich- 
nung naher eriautert. Es zeigen: 

Figuren 1-5 dieselbe Lackfordervorrichtung mit 
zwei parallelen Forderieitungen zwi- 
schen einem Farbwechsler und einem 
unter Hochspannung stehenden elek- 
trostatischen Lackzerstauber, wobei 
die einzelnen Figuren unterschiedliche 
Betriebsstadien wiedergeben; 
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Figur 6 



vergroSerten Darstellung ein 
ler Vorrichtung verwendetes 



Figur 7 



Figur 8 



Molchpaar mit einem zwischenliegen- 
den DIstanzstuck; 

eine Figur 1 entsprechende Daretel- 
lung einer abgewandelten Vorrichtung, 
bei der eine Isoilerfiussigi<eit anstelle 
von Druclduft als Schiebemedium ein- 
gesetzt wird; und 

eine gegeniiber Rgur 7 verelnfachte 
Vorrichtung. 

[0014] GemaS Figur 1 umfaBt die Fooiervorrichtung 

H kT""^ ^ Beschickungsstation 3 
nahe dem hinteren Leitungsende 4 und einer Abgabe- 
staton 5 nahe dem vorderen Leitungsende 6. Die For- 
derleitung 2 ist aus einem elektrisch isolierenden Werk- 
stoff 2.B. Kunststoff. hergestellt und weistzwischen der 
Beschickungsstation 3 und der Abgabestation 5 eine 
vergleichsweise groSe Lange L auf 

K P ^"?^'^y^*«'" 7 Lack, das als automa- 
ftsche Farbwechsler S.ausgebildet ist. ist uber eine Zu- 
ftihrieitung 9 mit einem Zufuhrventil 10 in der Beschik- 

^^fT^Tr, ^ ""^ ''°^^«^'«'<""g 2 angeschiossen. 
[0016] In der Abgabestation 5 ist an die Forderleitung 
2 erne Abgabeleitung 11 mit einem Abgabeventil 12 an- 
geschiossen. Die Abgabeleitung 11 ffihrt uber eine Do- 
siereinrichtung 13 zu einem Verbraucher 14. der hier 

von einem elektrostatischenLackzeretaubenSgebildet 
.st_ An diesem liegt Hochspannung an, so daU ein ge- 
stnchelt angedeuteter Hochspannungsbereich 16 vor- 
handen ist. in den auch noch die Abgabestation 5 fallt 
Demgegenuber befinden sich das Zufuhrsystem 7 und 
die Beschickungsstation 3 auf Erdpotenzial, wie es 
fnn^i,®'". ^"'^P^chendes Symbol angedeutet ist. 
[0017] In der Forderleitung 2 ist ein Molchpaar 17 mit 
einem hinteren Molch 18 und einem vorderen Molch 19 
angeordnet. die sich wie ein Kolben in Langsrichtung 

fednn^'^ n^f ""5 ^ """'^3^" Q^erschniS 
r^T., Tf^ ""^ ^° fomistabiles 

der Forderieitung 2 befindlichen IWedien bilden. Die Mol- 
che 18 und 19 sind durch ein Distanzstflck 20 in einem 
IMindestabstand zueinander gehalten. wie es Figur 1 
zeigt. Enteprechend Rgur2 konnen die beiden Molche 
17 18 jedoch einen grolJeren Abstand zueinander ein- 
nehmen. urn zwischen sich eine bestimmte Lackmenge 

Je.J«?r ^'"^^ Lackmenge 21 nimmt in- 

nerhaib der Forderleitung 2 eine Lange I ein. Wichtig ist 
dalJ diese Lange I und damit die Lackmenge 2 1 nicht zu 
groS gewahit wird, so daS die Fdrderleitung 2 noch eine 
ausreichende Isolieriange L-l aufweist. die ein Durch- 
schlagen der Hochspannung vom Hochspannungsbe- 
reich 1 6 zur Beschickungsstation 3 verhindert 
11 l?n °'^^«='*'"«"ge 21 bildet zusammen mit den 
s.e einschlieaenden IWolchen 18. 19 ein Paket 22. das 



®jjfc'^°''^enichtung durch die Leitung 2 wir- 



mittels ein 

.S^r,^'!:'*^!""'^*""^ Beschickungs- 
station 3 zur Abgabestation 5 verlagerbar ist. Dazu ist 

5 h «, f ^'TJ^ ^""^^ FSrderteitung 2 eine Druck- 
"ft'f"ng24angeschlossen,dieubereinDruckluftven- 
til 25 mit einer Druckluflqueile 26 verbunden und mit ei- 
nem Entluftungsventil 27 versehen ist. das fOr den 
Ruclrtransport des Molchpaars 17 von der Abgabesta- 
.n !?« ^"^ Beschickungsstation 3 geoffnet wird 

[0019] FurdieseRuckfiihrungdeslWolchpaarslTvon 
der Abgabestation 5 zur Beschickungsstation 3 ist im 
ubngen eine RQcktransporteinrichtung 28 vorgesehen 
die an das vordere Ende 6 der Forderleitung 2 ange^ 

15- iT^riT. ™ Transporteinrichtung 
IS 23 ausgebildet .st Dementsprechend umfeSt die Riick- 
transporteinrichtung 28 eine Druckluftleitung 29 mit ei- 
nem Druckluflventil 30. die an eine Dmckluftquelle 31 
angeschiossen und mit einem Entluftungsventil 33 ver- 
sehen ist. 

20 [0020] Des weiteren sind der Forderleitung 2 imBe- 
reich der Beschickungsstation 3 ein Beschickungssen- 
sor33 und im Bereich der Abgabestation 5 ein Abgabe- 
sensor 34 zugeordnet Diese Sensoren sprechen auf 
„ tT- ^^^^"'^^"sein des IMolchpaars 17 bzw. des Pakets 
■^5 22 im Sensorbereich an. 

[0021] Wie die Figuren zeigen. ist nicht nur eine ein- 
zige Forderleitung 2 sondem eine weitere parallele For- 
derieitung 2' vorgesehen. die in vollig gleicher Weise wie 
die Forderleitung 2 ausgestattet und angeschiossen ist. 
so dali von einer ins einzelne gehenden Beschreibung 
abgesehen wird und die gleichen Bezugszeichen mit ei- 
nem angefugten Unterscheidungsstrich verwendetwer- 
den. Die Forderleitung 2' ist an denselben Farbwechsler 
8 sowe an dieselbe gemeinsame Abgabeleitung 11 an- 
as geschlossen. 

[0022] Nachfolgend wird anhand der Figuren 1 bis 5 
dieArbeitsweisederVonichtung 1 beschrieben: 
[0023] GemaG Figur 1 befinden sich beim Start diezu- 
sammengeschobenen IMolchpaare 17 bzw 17' in der 
Beschk*ungsstation 3 bzw. 3' der Forderieitung 2 bzw 
2 . Zunachst wird das Zufuhrventil 10 geoffnet. bis die 
vorgesehene Lackmenge 21 zwischen die IWolche 18 
19 eingeleitet ist und diese auf die Lange 1 gespreizt 
hat. wie es aus Figur 2 ersichtlich ist. Dort ist auch be- 
reits mit dem Einleiten von Lack in den Zwischenraum 
des Molchpaars 17' begonnen worden. 
[0024] Nunmehr wird das Paket 22 gemaB Figur 2 
vorbewegt, indem durch Offnen des DrucWuftvenCIs 25 
Druckluft hinter den hinteren Moteh 18 gebracht wird. 
wobei gleichzeitig das abgabeseitige Entluftungsventil 
32 geoffnet wirel. Figur 3 zeigt das Paket 22 mit der Fliis- 
sigkeitsmenge 21 auf haibem Wege, wobei sich nun- 
mehr die vorhandene IsoIierstrBcke L-l auf zwei Isolier- 
« f*?^®" Flussigkeitsmenge 21. auf- 

ss teilL Gleichzeitig ist in der Forderleitung 2' das Paket 22' 
in der Beschickungsstation 3' fertig gestellt worden 
[0025] Gem4S Figur4istdas Lackpaket22 an der Ab- 
gabestation 5 eingetroffen, wo es kontaktbedingt selbst 
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an Hochspannung^^i^t. Dieses Eintreffen an der Ab- 
gabestatlon 5 wird durch den Abgabesensor 34 festge- 
stellt, worauf das Abgabeventil 12 geofFnet vArd, so daft 
der Lack uber die Abgabeleitung 11 entsprechend der 
Vorgabe durch die Dosiereinrichtung 13 langsam zum 5 
Zerstauber 1 5 flleftt. Gemali Figur 4 ist ein Teil der Flus- 
sigkeitsmenge 21 bereits abgegeben, wahrend sich das 
Paket 22* mit der Flussigkeitsmenge 2T unterwegs zur 
Abgabestation 5' befindet, wozu die Transporteinrich- 
tung 23' entsprechend betatigt wurde. io 
[0026] Bevor die Lackmenge 21 bis auf einen zwi- 
schen den Molchen 18, 19 verblelbenden Restvollstan- 
dig abgegeben Ist, Ist das Paket 22* mit der Lackmenge 
21' in der Abgabestation 5* eingetrofFen, so dafl die 
Lackabgabekontlnuierlichfortgesetztwerdenkann. Der ^5 
Abgabesensor 34 stellt entsprechend der beim Abge- 
ben des Lacks fortgesetzten Vorwartsbewegung des 
hinteren l\/1oIchs 18 das Ende der Entleerung aus dem 
Paket 22 test, worauf die Steuereinrichtung das Abga- 
beventii 12 schlieGt und das Abgabeventil 12' offnet, so 20 
da(2 nunmehr der Zerstauber 1 5 aus der Lackmenge 21 ' 
welterversorgt wfrd. 

[0027] Nunmehr wird das Molchpaar 17 von der Ab- 
gabestation 5 in die Beschlckungsstatlon 3 zuruckbe- 
wegt, wie es durch den i^ell 35 in Figur 5 angedeutet 25 
Ist. Dazu werden an der Transporteinrichtung 23 das 
Druckluftventii 25 geschlossen und das Entiuftungsven- 
til 27 geoffhet, wahrend umgekehrt an der Rucktrans- 
porteinrichtung 28 das Druckluftventii 30 geofFnet und 
das Entluftungsventil 32 geschlossen werden. 30 
[0028] Nach dem vom Beschickungssensor 33 fest- 
gestellten Eintreffen des Molchpaars 17 in der Beschlk- 
kungsstatlon 3 Ist hinsichtlich der Forderleitung 2 der 
Zustand wieder erreicht, wie er in Figur 1 dargestellt ist. 
Es wiederholt sich der bereits beschriebene Vorgang, 35 
bei dem durch ein begrenztes Offhen des Zufuhrventils 
10 eine weitere Lackmenge 21 zwischen die Molche 18 
und 19 eingebracht wird, worauf wiederum in der be- 
schriebenen Welse der Transport zur Abgabestation 5 
erfolgt. Dabei triffl die weitere Lackmenge 21 gleichfalls 40 
an der Abgabestation 5 ein, bevor die Lackmenge 21' 
In der Abgabestation 5' vollstandig abgegeben Ist. 
[0029] Figur 6 zeigt, daft die beiden Molche 18 und 
19 jeweils in gleicher Weise ausgebildet sind und aus 
einem Kem 36 mit einer Ummanteiung 37 aus einem 45 
KunststofF bestehen. Das DIstanzstuck 20 ist aus einer 
vom Molch 19 konzentrisch zur Forderleitung 2 vorra- 
genden Stange 38 mit einem gerundeten Kopfstuck 39 
geblidet. Das DIstanzstuck 20 bildet eInen Abstandhal- 
ter. der verhindert, daft beim ZurOckdrucken der Molche so 

18 und 19 diese aufelnanderstoften und zusammenkle- 
ben. Aufterdem Ist durch das DIstanzstuck 20 In der Be- 
schlckungsstation 3 ein fur das Befullen des Zwlschen- 
raums ausreichender Abstand der beiden Molche 18, 

1 9 immer gewahrleistet. 55 
[0030] Die Vorrichtung gemaft Rgur 7 entspricht weit- 
gehend der Darstellung In Figur 1, Jedoch ist anstelle 
der Transporteinrichtung 23 eIne abgewandelte Trans- 
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porteinrichtung 40 bzw. 40* vorgesehen, die nicht mit 
Druckluft sondern mit einer isollerenden Flussigkeit 41 
arbeitet, fur die ein Vorratsbehalter 42 vorgesehen ist. 
DIeser ist uber eine Leitung 47 mit einer dosierenden 
Fordereinrichtung, bel der es sich urn eine Dosierpumpe 
43 bzw. eine Zahnradpumpe handein kann, und mit ei- 
nem Forderventll 44 mit dem hinteren Ende 4 der For- 
derleitung 2 verbunden. Eine weitere Verbindung be- 
steht uber eine Ruckleltung 45 mit einem Bypaftventii 
46, das paralJe! zur Dosierpumpe 43 und dem Forder- 
ventil 44 geschaltet Ist. 

[0031] Zum Transport des Pakets 22 von der Beschik- 
kungsstation 3 zur Abgabestation 5 wird bei geoffnetem 
Forderventll 44 und geschlossenem Bypaftventii 46 die 
Dosierpumpe 43 betrleben, die erst nach dem Eintreffen 
des Lackpakets 22 In der Abgabestation und nach dem 
vollstandigen Abgeben der Lackmenge 21 abgeschaltet 
wird, worauf das Forderventil 44 ebenso wie das Abga- 
beventil 12 geschlossen und das Bypaftventii 46 geofF- 
net werden. Wenn dann das Molchpaar 17 in der be- 
schriebenen Weise durch Betatigung der Rucktrans- 
portelnrichtung 28 mittels Druckluft In die Beschlk- 
kungsstation 3 zuruckbewegt wird, wird auch die isolie- 
rende Flussigkeit 41 aus der Forderieltung 2 wieder In 
den Vorratsbehalter 2 zuruckgedruckt. 
[0032] Da bei dieser Ausbildung die Lackmenge 21 in 
der Abgabestation 5 in dem Mafte abgegeben wird, wie 
die Dosierpumpe 43 Isollerflusslgkelt fordert, kann auf 
eine Dosiereinrichtung 13 im Hochspannungsbereich 
16 verzichtet werden. was sich als Vorteil erweist. 
[0033] Dlesem Vorteil steht der Nachteil gegenuber, 
daft die Vorrichtung gemaft Figur 7 zwei Dosiereinrich- 
tungen 43 und 43' erfordert und daft die fur das dosierie 
Abgeben der Lackmengen 21 und 21' aus der Abgabe- 
station 5, 5* vorgesehene Dosiereinrichtung auch den 
Transport der Lackmengen von der Beschlckungsstatl- 
on 3 zur Abgabestation 5 bewirkt, wo es nicht auf eine 
dosierte und langsame Veriagenjng ankommt. In dieser 
HInslcht ist die Ausbildung gemaft Rgur 8 von Vorteil, 
bei der ein unter einem Druck von beispieisweise 2 bis 
5 bar stehender Druckspelcher 48 fur die Isoilerende 
Flussigkeit 41 vorgesehen ist. Eine den beiden Forder- 
leitungen 2, 2' zugeordnete gemelnsame Dosierpumpe 
49 ist liber eine Anschluftleitung 50 an den Drucksprei- 
cher 48 angeschlossen sowie uber getrennte Drucklei- 
tungen 51 und 51' jeweils mit einem Forden/entil 44, 44' 
mit dem vorderen Ende 6, 6' der Forderieitungen 2, 2' 
verbunden. Eine Ruckleltung 45, 45' mit einem 
Bypaftventii 46, 46' fuhrt von jeder Forderieitung 2, 2' 
zur Anschluftleitung 50 und damit zuruck zum Druck- 
speicher 48. 

[0034] Die Arbeltsweise dieser Vorrichtung gemaft Fi- 
gur 8 Ist wie folgt: Nach dem Einfullen eines Lackpakets 
22 zwischen das Molchpaar 17 werden das Bypaftventii 
46 und das Entluftungsventil 32 geofFnet, so daft durch 
den auf der Isolierflusslgkelt 41 lastenden Druck von 
beispieisweise 2 bis 5 bar das Lackpaket 22 vonA/aris 
von der Beschlckungsstatlon 3 zur Abgabestation 5 
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transportiert wird 

10035] Nach derri^pFeffen des Lackpakets 22 in der 
Abgabestation 5 und der entsprechenden Meldung des 
Sensors 34 werden die Ventile 46 und 32 geschlossen 
und die Ventile 44 und 21 geoffnet und somit die Dosier- 5 
pumpe 49 In die Lage versetzt, durch dosiertes Vor- 
schieben des hinteren Molchs 18 den Lack aus dem 
Molchzwfschenraum zum Zerstauber 15 hin zu fordern. 
[0036] Wahrend die Dosierpumpe 49 den Lack aus 
der Forderleitung 2 zum Zerstauber 1 5 hih dosiert. wird io 
in der Leitung 2' eine Lackmenge 21' in der vorbeschrle- 
benen Welse durch Freigabe der Ventiie 46 und 46* 
nach vorn befordert. Zunri Ruckfuhren des Moichpaare 
17 aus der Abgabestation 5 In die Beschickungsstation 
3 werden die Ventile 44 und 32 geschlossen und die is 
Ventile 46 und 30 geoffnet. wodurch nicht nur das 
Molchpaar 17 zuruckbewegt sondem auch die IsoHer- 
flusslgkeit aus der Forderleitung 2 wieder in den Dmcks- 
preicher 48 zurOckgedruckt wird. In entsprechender 
Welse erfolgt auch die Ruckfuhmng des Molchpaars 17' 20 
in der Forderleitung 2\ 

[0037] DIese Verfahrensweise ennoglicht einen be- 
sonders wirtschaftlichen Betrieb. 



werder^^^ 

5. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daE die abgeteilten Lack- 
mengen (21, 21') mittels eines isolierenden Schie- 
bemediums durch die Forderstrecke bewegt wer- 
den. 

6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zelchnet, dafi als Schiebemedlum Druckiuft ver- 
wendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi als Schiebemedium eine Isoiierflus- 
sigkeit (41) venfl/endet wird. 



8. 



Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die fordemd eingesetzte Isolierflus- 
sigkeit (41) aus eInem Druckspelcher (48) in die 
Forderstrecke stromt und nach dem Transport und 
der Abgabe der Lackmenge (21, 21*) entgegenge- 
setzt in den Druckspeicher (48) zuriickgedruckt 
wird. 



Patentanspruche 
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1- Verfahren zum Fordem von elektrisch leitfahigen 
Lacken von einem an Erdpotential liegenden Zu- 
fuhrsystem (7), insbesondere einem Farbwechsler 30 
(8), zu einem an Hochspannung liegenden Verbrau- 
cher (14), insbesondere einem elektrostatischen 
Lackzerstauber (15), dadurch gekennzeichnet, 
daQ einzelne Lackmengen (21) abgeteilt und in 
raumlichem wre zeitlichem Abstand langs einer For- 35 
derstrecke zwischen dem Zufuhrsystem (7) und 
dem Verbraucher (15) bewegt werden, wobei die 
Lange (L) der Forderstrecke die Ausdehnung (I) der 
einzelnen Lackmengen (21) in Forderrichtung urn 
ein als Isolierstrecke ausreichendes Mafi (L-l) uber- 40 
steigt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi es so durchgefiihrt wird. dafi sich zu 
keinem Zeltpunkt mehr als eine einzige abgeteilte 45 
Lackmenge (21) innerhalb der Forderstrecke befin- 
det. 

3. Verfahren nach Anspmch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dad dem Verbraucher (14) uber zu- so 
mindest zwei parallele Forderstrecken abgeteilte 
Lackmengen (21. 21') zugeffihrt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ zur kontinuierllchen Versorgung des ss 
Verbrauchers (14) im Wechsei Lackmengen (21 
und 2 1 ') aus der einen und aus der anderen Forder- 
strecke dosiert an den Verbraucher (14) abgegeben 



9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 mit einer Forderleitung (2) fur Lack, die 
in die Verbindung zwischen einem geerdeten Zu- 
fuhrsystem (7), insbesondere einem Farbwechsler 
(8). und einem unter Hochspannung stehenden 
Verbraucher (14), insbesondere einem elektrostati- 
schen Zerstauber (15), eingeschaitet ist, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Forderleitung (2) aus ei- 
nem isolierenden WerkstofT besteht. daU in der For- 
derleitung (2) zumindest ein Molchpaar (17) aus ei- 
nem hinteren Molch (18) und einem vorderen Molch 
(19) angeordnet ist, daU dem hinteren Ende (4) der 
Forderleitung (2) eine Beschickungsstation (3) zur 
Zufuhnjng abgeteiiter Lackmengen (21) zwischen 
die beiden Moiche (18. 1 9) zugeordnet ist. daft dem 
vorderen Ende (6) der Forderleitung (2) eine Abga- 
bestation (5) zur Ausschleusung der abgeteilten 
Lackmengen (21) aus der Forderleitung (2) zuge- 
ordnet ist, daft eine Transportelnrichtung (23, 40) 
zur Verlagerung des Molchpaars (17) mit einer auf- 
genommenen Lackmenge (21) von der Beschik- 
kungsstation (3) zur Abgabestation (5) sowie eine 
Rucktransporteinrichtung (28) zur Verlagenjng des 
Molchpaars (17) von der Abgabestation (5) zur Be- 
schickungsstation (3) vorgesehen sind und daft die 
Lange (L) der Forderleitung (2) zwischen der Be- 
schickungsstation (3) und der Abgabestation (5) 
und die Lange (I) des zwischen den Molchen (18, 
19) aufgenommenen Lackmengenpakets (22) so 
bemessen sind, dalS die addierten Forderleitungs- 
abschnitte vor und hinter dem Lackmengenpaket 
(22) stets eine Isolierstrecke von ausreichender 
Lange (L-l) zwischen der Beschickungsstation (3) 
und der Abgabestation (5) bilden. 



5 



10. 



11. 
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Vonichtung ri^^LPspruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnef, daft ein hinterer Anschlag (be! 4) und ein 
vorderer Anschlag (bei 6) fiirdas mittels der Trans- 
porteinrichtungen (23, 28.; 40) durch die Fdrderlei- 
tung (2) hin- und herbewegte Molchpaar (17) vor- 5 
gesehen sind. 

Vonichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft zwischen den beiden Molchen 
(18, 19) ein Distanzstuck (20) vorgesehen ist, das io 
ein direktes Aneinanderliegen der Molche (18, 19) 
verhindert 
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(48) geipiTste gemeinsame Dosierpumpe (49) vor- 
gesehen sind, die uber getrennte Druckleitungen 
(51, 5V) mit jeweiis einem Forderventil (44, 44') mit 
den vorderen Enden (6, 6*) der Forderfeitungen (2, 
T) verbunden ist, die jeweiis auch uber eine mit ei- 
nem Bypassventil (46, 46*) versehene, die Dosier- 
pumpe (49) umgehende Ruckleltung (45, 45*) mit 
dem Doickspeicher (48) verbunden sind 



12. Vonichtung nach einem der Anspruche 9 bis 1 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daft eine Steuereinrich- is 
tung vorgesehen Ist, die einen oder mehrere der 
Bechickungsstation (3) zugeordnete hintere Sen- 
soren (33) und einen oder mehrere der Abgabesta- 
tion (5) zugeordnete vordere Sensoren (34) auf- 
weist, die jeweiis auf das sich vorbei bewegende 20 
Moichpaar (17) ansprechen. 

13- Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Transporteinrich- 
tung (23) von einer an das hintere Ende (4) und die 25 
Rucktransporteinrichtung (28) von einer an das vor- 
dere Ende (6) der Forderleitung (2) angeschlosse- 
nen ventiigesteuerten Druckluftleitung (24, 29) und 
jeweiis einem Entluftungsventil (27, 32) gebildet 
sind. 30 

14. Vonichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12. da- 
durch gekennzeichnet, daft zumindest die Trans- 
porteinrichtung (40) eine Schiebeleitung (47) mit ei- 
ner Dosierpumpe (43) und eine ventilgesteuerte 35 
Ruckteitung (45) jeweiis zwischen einem Von^ts- 
behalter (42)fureine Isollerflussigkeit (41) und dem 
betreffenden Ende (4) der Forderleitung (2) auf- 
weist. 

40 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daft dem Verbraucher 
(14) zwei parallele Forderleitungen (2 und 2*) zuge- 
ordnet sind und daft eine Steuereinrichtung vorge- 
sehen ist, mittels der Lackmengenpakete (22 und 4S 
22*) zueinander versetzt durch die beiden Forder- 
leitungen (2, 2') transportiert werden. 



1 6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 1 5, da- 
durch gekennzeichnet, daft in die Abgabeieitung so 
(11), welche die Forderieitung (2) mit dem Veribrau- 
cher (14) verbindet, eine Dosiereinrichtung (13) fur 
die kontrollierte Lackabgabe eingebaut ist. 

17. Vonichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- S5 
zeichnet, daft den beiden Forderleitungen (2, 2*) 

ein gemeinsamer Daickspeicher (48) fur die Isoller- 
flussigkeit (41) und eine aus dem Druckspeicher 
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